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TISSU DE CONTENTION A POCHES < 

L'invention se rattache au secteur technique de la confection 
d'orth&ses, bandages, a usage medical, sportif, et de protection 
notamment. 

La demarche inventive du demandeur a ete initi6e a partir 
d'un probleme pos6 concernant les ceintures de soutien lombaire. 

Les ceintures de ce type k base textile sont bien connues et 
sont agencies avec des moyens de rigidification du type baleines 
metalliques ou plaques rapport6es sur le tissu de contention. 

On a represents, figure 1, une ceinture selon Tart ant£rieur. 
Celle-ci est r6f6rencee par (1) et comprend, dans sa partie m6diane 
correspondant a Fappui dorsal sur Pindividu, une pluralite de cache- 
baleines (2) qui ont 6t6 rapport6s et sont cousus ou autrement 
solidaris6s sur Tune des faces de la ceinture. Ces cache-baleines qui 
sont ferai6s, apr&s placement des baleines (3), sont g&ieralement 
r6alis6s en un mat6riau different de celui constitutif de la ceinture, et 
sont par exemple dans des materiaux, tels que ruban tisse, sixnili cuir, 
ou certains plastiques. En pratique, ces cache-baleines sont obtenus h 
partir d'une bande plate qui, pendant la confection, est rapportee en 
applique sur la ceinture pour former des logements pour la reception 
des baleines. Ces cache-baleines, sous forme de bandes plates, sont 
ainsi rapport^s et fix6s par couture ou similaires sur le tissu de 
contention, la baleine 6tant prise en sandwich entre le corps du tissu 
et ladite bande. Les logements ainsi form6s sont disposes de manfere 
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definitive, selon un ecartement pr6-6tabli. Selon la realisation, les 
ceintures peuvent presenter des logements suppiementaires disposes 
dans la partie en prolongement de la partie duplication dorsale pour 
venir sur les flancs lat6raux de Tindividu porteur. Ainsi, les ceintures 
sont fabriqu6es et con^ues d'une manure definitive selon des tailles 
pre-etablies, et avec un nombre pr6d6fini dans une gancune en 
fonction de PSge, de la taille et de la morphologie de Pindividu 
porteur. 

En pratique, ce type de ceinture, qui est largement exploite par 
de nombreux fabricants, pr6sente de nombreux inconv6nients ou 
limitations. 

Un premier inconvenient reside tout d'abord dans les couts de 
fabrication car il est n6cessaire de fabriquer independamment la 
ceinture textile elle-mSme, puis les logements. On procede alors & 
Introduction, des moyens de rigidification dans lesdits logements 
qui sont ensuite fermes puis, ou en merne temps, solidaris£s h la 
ceinture par couture ou autres moyens de liaison. En variante, selon 
les techniques de fabrication, les logements peuvent etre pr6sent6s 
non ferm6s sur la ceinture aux endroits appropri^s, puis un op6rateur 
introduit les baleines une a une, et Toperation se poursuit par la 
fermeture de Pensemble. Le temps d'intervention est done 61ev6, les 
manipulations nombreuses. En outre, le probfeme de positionnement 
des logements sur la ceinture requiert un contrdle, un tra?age et un 
mesurage parfait des distances afin de mettre en place une pluralM 
de logements r£cepteurs desdits moyens de rigidification. 
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Un autre inconvenient reside dans cette mise en ceuvre 
definitive des logements sur la ceinture de sorte que bien qu'il puisse 
y avoir plusieurs tailles de ceinture, il n'y a pas toujours adequation 
parfaite entre la ceinture propos£e au porteur et h la morphologie de 
celui-ci. 

Un autre inconvenient reside dans le fait que le volume de la 
ceinture ainsi agencee est important car les logements recepteurs des 
baleines sont en saillie d'un cote, et Penroulement de la ceinture 
pour rangement ou emballage requiert un volume important. 

Un autre inconvenient qui decoule de la technique de 
fabrication de ces ceintures, reside dans le fait que celles-ci ont une 
seule application definie et pre~etablie. 

Malgre ces inconvenients ou limitations, les ceintures sont 
ainsi et k defaut d'autres solutions et propositions raises en oeuvre 
selon cette conception. 

La demarche du demandeur a done ete de refiechir h un 
nouveau concept de tissu de contention autorisant lors de la 
fabrication de ceintures ou autres dispositifs tout d'abord une 
reduction des cotits de fabrication, mais permettant aussi d'envisager 

- 

de plus larges possibilites d'agencement. 

Par ailleurs, le demandeur a souhaite proposer un tissu de 
contention qui puisse facilement Stre personnalise a la morphologie 
de Putilisateur porteur et de ses besoins. 
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En d'autres termes, le demandeur a r6fl6chi h la conception 
d'un tissu de contention qui permette, par la mise en ceuvre d'une 
nouvelle technique de fabrication, Fintroduction et la mise en place 
de moyens off rant un 6ventail d' applications beaucoup plus large & 
usage m6dical, sportif et de protection en outre de F application 
initiate du type des ceintures de soutien lombaire. 

Les recherches d6veloppees par le demandeur Tout ainsi 
amene h concevoir un nouveau type de tissu de contention qui 
reponde a Fensemble des probfemes pos6s avec une r6duction 
substantielle des couts de fabrication. 

Ainsi, selon une premiere caracteristique de Finvention, le tissu de 
contention, du type agenc6 avec des logements de reception 
confectionn6s et destin6s a recevoir notamment des moyens de 
rigidification, est remarquable en ce qu'il comprend deux nappes 
tissues solidaris6es par liage et s'6cartant Tune de Fautre de manfere 
non li6e ponctuellement lors de leur fabrication pour definir 
directement une ou des poches profil6es et agencies pour recevoir un 
ou des moyens introduits apr&s la fabrication, et en ce que la ou 
lesdites poches 6tant done incorpor6es dans le corps du tissu de 
contention, chaque poche pr€sentant une ouverture d'introduction 
d'un des moyens. 

Selon une autre caracteristique de Finvention, le ou lesdits 
moyens introduits dans le tissu de contention sont des raidisseurs du 
type baleines ou autres. 



Selon une autre caract&ristique de ^invention, le ou lesdits 
moyens introduits dans le tissu de contention ont une fonction 
th6rapeutique et/ou de confort. 

Selon une autre caracteristique de Pinvention, le proc6d6 de 
fabrication du tissu de contention est remarquable en ce qu'il 
consiste a realiser deux nappes tissees qui sont superposdes et 
solidarities par des fils de liage pour constituer des parties unitaires 
du tissu de contention, puis, selon un cycle pr6-6tabli, h s6parer 
lesdites nappes selon une distance donn6e, puis h les rapprocher et 
solidariser a nouveau pour constituer successivement une ou des 
poches profiles pour rintroduction et la reception ulterieure de 
moyens ext6rieurs, et en ce que, simultan6ment & la fabrication du 
tissu de contention, la ou lesdites poches sont fermees partiellernent 
en laissant une ouverture d 'introduction pour la mise en place du ou 
desdits moyens pr^cites. 

Selon une autre caract6ristique du proced6 de fabrication, les 
lisiferes sont etablies, Tune des lisiferes etant ferm^e sur la totalit6 de 
la longueur du tissu de contention, et l'autre lisiere etant ferm6e 
partiellernent a Pexception de la zone des poches pour autoriser 
Tinsertion desdits moyens dans lesdites poches. 

Ces caract6ristiques et d'autres encore ressortiront bien de la 
suite de la description. 

* 

Pour illustrer Fobjet de Pinvention d'une manifere non 
limitative aux figures des dessins oil : 
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- la figure 1 est une viae en perspective d'une ceinture de 
soutien lombaire, selon Tart ant&ieur, 

- la figure 2 est une vue en perspective d'un tissu de 
contention, selon Tinvention dans une premiere rnise en oeuvre, 

- la figure 3 est une vue partielle et & grande 6chelle en coupe 
illustrant le tissu de contention selon Pinvention avec des poches 
disposes reguli&rement pour la r6ception de moyens raidisseurs du 
type baleine, 

- la figure 4 est une vue en plan h caract&re sch&natique d'un 
tissu de contention, selon Pinvention, agenc6 avec des poches 
etablies dans la largeur du tissu pour la reception de moyens 
therapeutiques et/ou de confort tels que des pelotes en silicone ou 
autres, 

- les figures 5A, 5B, 5C sont des exemples non limitatifs 
illustrant la confection de poches sur un tissu de contention, selon 
diff6rentes variantes de forme et d'espacement. 

Afin de rendre plus concret Pobjet de Pinvention, on le d6crit 
maintenant d'une manifere non limitative illustree aux dessins. 

Le tissu de contention, selon Pinvention, est ref6renc6 dans 

■ 

son ensemble par (10). II est r6alis6 a partir de deux nappes tissees 
(A — B), supeiposees, qui ont toutes contextures et armures avec fills 
de chafrie, fils de trame connus dans toutes configurations possibles 
avec 61asticit6, sur tout ou partie de la longueur des nappes tiss6es. 

Ces deux nappes tissues (A - B) sont, selon Finvention, 
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solidaris^es entre elles lors du tissage par des fils de liage (10b), fils 
totalement integr6s k Tensemble des fils de chalne travaillant selon 
un pas pr6-6tabli en fonction de la ou des poches (C) k realiser. 

Ainsi, selon Tinvention, le tissu de contention fabriqu6 forme, 
k certains endroits dans le corps du tissu, des poches profiles 
correspondant k des zones non li£es des deux nappes tissues (A — B). 
En pratique, k Pendroit d6sir6 de formation des poches precipes, les 
fils de liage (10b) sont d6vi6s et achemin6s diff6remment sur les 
dites nappes tissues, et cela selon un pas pr6-6tabli correspondant aux 
dimensions et k la configuration de la ou des poches k obtenir, puis 
lesdits fils de liage sont k nouveau d£vi6s pour r&ntegrer, aprfes 
formation de la poche, leur trajectoire initiale dans le corps des deux 
nappes tiss6es afin d'assurer leur fonction de liage. Les poches (C) 
sont ainsi d^finies par Tespace ou volume entre les deux nappes 
tissees (A — B) qui peuvent s'ecarter Tune de P autre n'etant pas li6es 
k ou aux endroits consid6r6s. Les poches sont d61imit6es par le 
travail des fils de liage integr6s dans les deux nappes tissues 
immSdiatement avant et apres leur deviation ou trajectoire, comme 
pn£cis6 ci-avant. 

Ainsi, et selon Finvention, on fabrique en continu, et en une 
seule fois, sur le m6tier k tisser, k Paide de m6canismes connus, ledit 
tissu de contention selon Finvention. Le nombre de poches ainsi ct66 
sur la longueur du tissu de contention d6pendra de Papplication 
souhaitee pour le tissu de contention, selon qu'il s'agit d'une ceinture 
de contention par exemple ou pour d'autres utilisations. D sera par 
ailleurs facile de programmer Fautomatisme du metier k tisser pour 
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r6aliser le tissu de contention avec le nombre de poches souhait6es, 
leur espacement respectif , leur largeur en fonction de la nature et des 
caract6ristiques des moyens (11) introduits tels que baleines ou 
autres. Par ailleurs, la longueur des poches r^ceptrices peut 6tre 
6tablie dans toute la largeur du tissu de contention, mais aussi 
partiellement. II suffit pour cela d'adapter la trajectoire des fils de 
liage, selon la programmation choisie. Ainsi, selon Finvention, les 
moyens int6gres dans les poches qui peuvent avoir une fonction de 
raidisseurs sous forme de baleines sont totalement int6gr€s dans le 
corps du tissu de contention, en laissant apparentes les parties tissues 
des nappes tiss6es, confSrant un agencement nouveau et un aspect 
exterieur sp£cifique au tissu de contention. 

Par ailleurs, Tun des int6r§ts de Finvention est qu'il est 
possible de fabriquer un tissu de contention selon le proced6 de 
Finvention, mais de ne placer qu'un nombre plus reduit de baleines 
ou autres moyens par rapport au nombre de poches, en permettant 
done une adaptation de la confection de la ceinture ou autres, en 
fonction des besoins et/ou la morphologie du porteur. En d 'autres 
tennes, on peut faire varier le nombre de baleines ou autres et leur 
disposition dans le tissu de contention, car Facets aux dites baleines 
ou autres moyens est possible par Pouverture des poches 
correspondantes. Lesdites ouvertures de poches peuvent rester libres 
ou fermees par couture ou autrement 

Les lisi^res (lOg) sont 6tablies, Fune 6tant ferm6e sur toute la 
longueur du tissu de contention et Pautre lisifere €tant ferm6e 
partiellement & Fexception de la zone des poches pour autoriser 
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l'insertion desdits moyens dans lesdites poches. 

La mise en ceuvre de Pinvention, par le proced6 de fabrication 
pi£cit6, peimet de constituer des poches dans le corps du tissu de 
contention pour disposer des moyens raidisseurs sous forme de 
baleines mais aussi des plaques, ainsi que des moyens ayant d'autres 
utilisations telles que pelotes, materiau theimoforme, poches de gel, 
poches de diffusion et autres. On a repr6sente figure 4, k titre 
d'exemple et de maniere sch6matique, differentes configurations de 
poches qui peuvent 6tre de configuration g£om6trique identique ou 
diff6rente pour recevoir des moyens (1 1) identiques ou difif&rents. 

La configuration des poches peut 6tre 6tablie lors de la 
fabrication selon des formes non rectilignes, k chevrons, par 
exemple, mais aussi selon des formes g6om6triques correspondant k 
celles des moyens et composants k retenir, l'essentiel 6tant qu'une 
ouverture appropri6e soit £tablie pour chaque poche pour Pinsertion 
de ces dits moyens. A cet effet, lesdites ouvertures de poches 
peuvent deboucher pr&s ou le long d'une lisi&re du tissu de 
contention, mais aussi dans la largeur du tissu de contention. 

Ainsi, le proc£d6 de Finvention offre de nombreuses possibility 
duplications k des fins m£dicales, sportives, de protection, 
therapeutiques et/ou de confort notamment. 

On a repr6sent6, aux figures 5 A, 5B, 5C, des exemples 
d'armure et de formation de poches non limitatifs. Pour 
ridentification des fils, les fils de chaltie sont identifies par (10c), les 
fils de frame par (lOd), les fils de liage par (lib), les fils 61astiques 
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par (lOe) et d'eventuels fils d'envers par (10f). 

Les avantages ressortent bien de 1'invention. On souligne la 
nouvelle conception des tissus de contention par d6finition, lors de la 
fabrication, de poches receptrices de moyens et composants 
ext6rieurs en r&luisant de mani5re substantielle les couts ulterieurs 
de confection. On souligne la diversit6 d 7 applications des tissus de 
contention et aussi leur possibility d'adaptation aux besoins r6els. 

A titre indicatif, les tissus de contention a poches selon 
Pinvention peuvent constituer des ceintures medicates pour le 
soutien lombaire, des ceintures post-operatoires ou abdominales, des 
ortheses, des ateles, des bandages . . . 

La mise en ceuvre de Tinvention offre ainsi de tr&s larges 
possibilites d'utilisation dans les meilleures conditions £conomiques. 

En dernier lieu, les ouvertures pr6alables des poches peuvent 
rester libres ou autoriser l'enlfevement ou mise en place desdits 
moyens (11) k tout moment, ou etre obturees par tous moyens, 
peimettant une grande modularity ou versatility. 
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RE VENDICATIONS 

-1- Tissu de contention, du type agenc€ avec des logements de 
r6ception confectionn6s et destines k recevoir notamment des 
moyens de rigidification, caracterise en ce qu'il comprend deux 
nappes tissues (A - B) solidaires par liage et s'ecartant Tune de 
Tautre ponctuellement de manure non li€e lors de leur fabrication 
pour d6finir directement une ou des poches (C) profiles et agencies 
pour recevoir un ou des moyens introduits apr&s la fabrication, et en 
ce que la ou lesdites poches sont done incorporees dans le corps du 
tissu de contention, chaque poche pr6sentant une ouverture (10a) 
d'introduction d'un des moyens (11). 

-2- Tissu de contention, selon la revendication 1, caracterise en ce 
que le ou lesdits moyens (11) introduits dans le tissu sont des 
raidisseurs du type baleines. 

-3» Tissu de contention, selon la revendication 1, caracterise en ce 
que le ou lesdits moyens introduits dans le tissu ont une fonction 
th6rapeutique et/ou de confort. 

-4- Proc&te de confection de tissu de contention caracterise en ce 
qu'il consiste a r6aliser deux nappes tissees (A - B) qui sont 
superposees et solidaires par des fils de liage (10b) pour constituer 
des parties unitaires du tissu de contention, puis, selon un cycle pr6- 
etabli, a s^parer lesdites nappes selon une distance donnee, puis a les 
rapprocher et solidariser a nouveau pour constituer successivement 
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une ou des poches (C) profiles pour Pintroduction et la reception 
ult£rieure de moyens ext&ieurs (11), 

et en ce que, simultan&nent h la fabrication du tissu de contention, 
la ou lesdites poches sont ferm6es partiellement en laissant une 
ouverture d'introduction (10a) pour la mise en place du ou desdits 
moyens pr£cit6s. 

-5- Proc6de de confection, selon la revendication 4, caract£ris£ en 
ce que les listeres sont 6tablies, Tune <5tant fermde sur toute la 
longueur du tissu de contention, et P autre 6tant ferm6e partiellement 
a Pexception de la zone des poches pour autoriser Pinsertion desdits 
moyens dans lesdites poches, 

-6- Proced6 de confection, selon la revendication 4, caracterise en 
ce que les ouvertures (10a) des poches d6bouchent dans la largeur du 
tissu de contention. 

-7- Utilisation du tissu de contention, selon Tune quelconque des 
revendications 1 h 3, ou obtenu par la rnise en ceuvre du proc6d6 
selon Pune quelconque des revendications 4 h 6, k la fabrication de 
ceintures mddicales pour le soutien lombaire. 

-8- Utilisation du tissu de contention, selon Tune quelconque des 
revendications 1 h 3, ou obtenu par la mise en oeuvre du proc6d<5 
selon Tune quelconque des revendications 4 a 6 a la fabrication de 
ceintures post-op6ratoixes ou abdominales. 

-9- Utilisation du tissu de contention, selon Pune quelconque des 
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revendications 1 k 3, ou obtenu par la mise en oeuvre du proc6de 
selon Tune quelconque des revendications 4 k 6 k la fabrication 
d'orth&ses. 

-10- Utilisation du tissu de contention, selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 3, ou obtenu par la mise en oeuvre du proc6d6 
selon Tune quelconque des revendications 4 k 6 k la fabrication de 
bandages. 
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Fig. 1 
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Fig. 5A Fig. 5B Fig. 5C 



